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(57) Abstract 



disclosed 
producing 
moulded 
hydraulic 



A process is 
for continuously 
fibre-reinforced 
bodies (7) from 
materials applied in at least one 
layer, having predeteimined 
width and thickness, by one 
or several dispensers on a 
moving substrate (20, 21) 
and having glass fibres as 
reinforcement. For economical 
manufacture with a high yield 
and considerably improved 
quality, at least two separate 
layers (1, 2) of the hydraulic 
material are applied by at least 
two dispensers (10, 11), located 
at a defined distance from the 




substrate, on two substrates (20, 21) that move in opposite directions, and flat structures of fibres (3, 4) are applied on the layers (1, 2). 
The layers (1, 2) are moved towards each other and united under a controlled pressure into a product (7) shaped on both outer surfaces, 
then deflected in a discharge direction (40) and discharged following thickness grading. 



(57) Zusammenfassung 



Bei einem Vcrfahren zur konlinuierlichen Herstellung faserverstarkter FormkSrper (7) aus hydraulisch abbindbaren Massen, wobei 
diese in wenigstens ciner Schicht von vorgcgebener Brcite und Dicke aus einem Oder mehreren Spendern auf eine bewegte Unterlage (20 
21) aufge&agen warden und Glasfasern als Bewehrung dienen, wird eine wiitschaftliche Produktion mit hohem Ausbringen bei erheblich 
yerbesserter Produktqualitat daduich erreicht, daB die Masse aus wenigstens zwei Spendern (10, 1 1) mit definiertem Abstend zur Unterlage 
m wenigstens zwei separaten Schichten (1, 2) auf gegenlaufig bewegbare Unterlagen (20, 21) aufgetragen und auf die Schichten (1, 2) 
Rachengebilde (3, 4) aus Fasem aufgebracht, die Schichten (1, 2) gegeneinander gefdrdert und mit kontroUiertem Druck zu einem auf beiden 
^Cenflachen ausgefonnten Produkt (7) vereinigt, in eine Austragsrichtung (40) umgelenkt, dabei einer Dickenkalibrierung unterzogen und 
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Verfahren und Vorrichtu ng zur kont i nu i er L i chen HersteLLung 
f aserverstarkte r Formkorper aus hydrauLisch abbindbaren Hassen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
zur kontinuierLichen HersteLLung f aserverstarkter 
Formkorper aus hydraulisch abbindbaren Massen, wobei diese 
in wenigstens einer Schicht von vorgegebener Breite und 
Dicke aus einem Oder mehreren Spendern auf eine bewegte 
Unterlage aufgetragen werden und GLasfasern aLs Bewehrung 
dienen . 

Die DE 34 31 143 C2 beschreibt ein Verfahren zur 
HersteLLung von Fo rmkorpern, z. B. Platten, aus 
f aserbewehrten hydraulisch abbindbaren Massen, bei dem die 
Masse ohne Fasern in vorgegebener Dicke auf eine Unterlage 
aufgebracht wird, worauf aus einem Schneidwerk komroende 
Faserschnitzel in dotierter Menge auf die Oberflache der 
Masse aufgestreut und mit einem uber die gesamte 
Arbei tsbreite wirkenden Werkzeug in die Masse eingedruckt 
werden, wobei die Masse gleichzeitig verdichtet wird. 
Nachteilig sind dabei nur relativ geringe AnteiLe an 
Bewehrungsmateria I und zudem nur in einem auperen Bereich 
der PLatte in statisch ungunstiger Anordnung vorhanden. 

Weiter ist durch die DE-AS 24 56 712 ein Verfahren zur 
HersteLLung von Formkorpern aus Faserbeton bekannt, bei dem 
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Fasern auf noch nicht erharteten Beton auf gespri tzt , 
aufgerieselt Oder aufgestreut und dann eingewalzt oder 
angeglattet werden. Die Fasern werden mit einem Schneidwerk 
von Glasf asers rovings kont inui e r I i ch abgeschni tten - Sie 
konnen mehrLagig aufgebracht und anschliepend kann Zement 
aufgepudert werden, um uberflussiges Wasser aufzunehmen, 
Durch die Fasern soil eine riptreie, besser wasse rdammende 
Betonoberf lache erzielt werden. Das Aufstreuen und 
Einwalzen der Fasern erfolgt in einem Handve r f ah ren mit 
einem Schne idwer kzeug und einer Handwalze. 

Den bekannten Verfahren und Vo rr i chtungen ist auper der 
ungunstigen Anordnung der Faserschicht der Nachteil 
geraeinsam, dap sie nur eine "Gutseite" aufweisen, namlich 
auf der der fornienden Unterlagen zugewandten Flache. Zudem 
ist der Anteil der Fasern an der Betonmatrix auf ca. 5-6 
Massenprozent begrenzt. 

Weiter sind Verfahren bekannt, bei weLchen hydrauLisch 
abbindbare Matrixmasse und getrennt geforderte Glasfasern 
gleichzeitig auf eine Unterlage gespritzt werden. Dabei ist 
es reLativ schwierig, ein exaktes Mi schungs ve r ha I tn i s aus 
Matrix und Glasfasern einzusteLlen und auf rec htzuerha I t en • 
Weiterhin bedarf eine Dickenka Librierung der damit 
hergeste I Lten PLatten eines zusatzlichen 

Verf ahrensschrittes mit zusatzlichen Mitteln, zudem ist nur 
eine "Gutseite" vorhanden. 

Schlieplich ist es bekannt, ein als "Premix M bezeichnetes 
Mischgut, welches eine homogene Mischung aus Frischbeton 
und Glasfasern enthalt, auf eine Unterlage in gle i chma0i ger 
Schichtdicke auf zubri ngen • Die Verarbeitung von "Premix" 
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findet ihre Grenzen mit dera 2uzugebenden Anteil an 
GLasfasern, weil bei hoheren Antei Len die 
Ve ra rbei tungsf ah igkei t der Hischung erschwert oder 
unmoglich und der Beweh rungsgeha L t fur dunne PLatten in der 
RegeL zu gering ist. 

PLatten mit unt ersch i ed L i cher Bewehrung werden mitunter 
nach ihrer Fertigung in frischem Zustand zusammengef ugt , urn 
dadurch entweder eine doppelt dicke Platte zu erhalten, 
oder um zwei annahernd gute Oberflachen zu erzieLen. Dabei 
wird aus den PLatten nachtragLich ein "Sandwich" 
hergestellt, wobei hierfur ein zeitLich versetzter 
Arbei tsschri tt notwendig ist, der die Herste L lungskosten 
wesentlich verteuert. 

Der Erfindung Liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung berei tzusteLlen, mit welchen es gelingt, 
f aserbewehrte PLatten mit exakt vorgegebener und fallweise 
auch geringer Dicke herzus t e L Len, wobei diese im 
BedarfsfaLL zwei gLatte oder auch st rukturi ert e 11 Gu t s e i ten" 
aufweisen und unter kont roL lierba re r Dosierung von AnteiLen 
an Bewehrungsmateri aL, besonders mit hoheren 
Beweh rungsantei Len sowie unter exakter Pos i t ioni e rung der 
Bewehrung in statisch beansprucht en Zonen der 
Plattenschicht bei hohem Ausbringen herstellbar sind. Dabei 
soLLen die PLatten sofort oder nachtragLich, jedoch in 
frischem Zustand, zu dre i dimensiona Len Formkorpern weiter 
verarbeitet werden konnen. 

Die Losung der Aufgabe geLingt bei einem Verfahren der im 
Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art mit der Erfindung 
dadurch, dap 
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a) eine Hatrix-Hasse aus wenigstens zwei Spendern mit 
definierter Dicke in wenigstens zwei separaten Schichten 
auf gegenlaufig bewegbare Untertagen aufgetragen wird, 

b) auf die Schichten F lachengebi Lde aus Fasern aufgebracht 
und/oder die F Lachengebi Lde auf die Unterlagen vorgelegt 
werden worauf dann die Schichten aufgegeben werden, 

c) die Schichten gegene i nander gefdrdert und mit 
kontrolliertem Druck zu einero auf beiden Aupenflichen 
ausgef ormten Produkt vereinigt, dabei einer 
Dickenkalibrierung unterzogen, in eine Aust rags ri ch t ung 
umgelenkt und abgefordert werden. 

Das Verfahren ergibt den Vorteil, dap die Arbei t ss c h r i t te 
gegenuber bekannten Verfahren in einer kontinuier lichen 
Folge ineinander ubergebend rationalisi ert und 
Ungenauigkei ten, wie sie durch ein Zusammenwi r ken mehrerer 
zeitLich verschobener und voneinander abhangiger 
Arbei tsschritte verursacht werden, weitgehend verraieden 
werden. FaseranteiLe der Bewehrung konnen beim neuen 
Verfahren die bis jetzt als maximale Grenze angesehene 
Henge von etwa 5 Gew.-K zur Gesamtmatrix ohne Ei nsc h rankung 
wei t uberschreiten. 

Sofern von der Alternative gebraucht gemacht wird, dap die 
F Lachengebi Lde auf die Unterlagen vorgelegt werden, 
penetriert die Matrixmasse in bzw. durch durch die 
aufgelegten Fasermatten. Vorzugsweise wird die jeweils 
erste Mat r i xsch i cht auf einem fest i nst a L L i erten und mit 
Ruttelvorrichtungen versehenen Aufgabetisch vor dem 



WO 95/30520 PCT/EP95/01741 



- 5 - 



Forderband aufgebracht. Dies ermoglicht eine noch genauere 
Di ckenka li brierung als auf auf dem Forderband und und eine 
garantierte Obe r f lachengut e durch die Moglichkeit des 
Ruttelns von unten. 

Durch Einsatz von F Lac hengeb i Iden entfallt eine aufwendige 
Technik zum Schneiden der Fasern und wird eine hohere 
Dosierung ermoglicht. Dadurch kann ein ve rg Le i c hswe i se 
dunnes Laminat mit hoherer Fe'stigkeit hergestellt werden. 
Auch kann infoLge der Verwendung von F I achengebi Iden eine 
hobe Fert igungsgeschwindigkei t mit entsprechend hohem 
Ausbringen erzielt werden. Durch die exakte Posit ionierung 
der Bewehrungs-Flachengebi Ide in statisch beanspruchten 
Zonen wird durch effektive Ausnutzung der Faserbewehrung 
ein Maximum an Festigkeit erzielt. Die Entstehung von 
Faser- und Zement st auben wird durch Wegfall des Schneid- 
und Spr i tzprozesses weitgehend vermiedeh. 

Eine Ausgest a Ltung sieht vor, dap der Masse bei ihrer 
Zubereitung ein geringer Anteil von Glasfasern beigemischt 
wird. Die als Premix mit Beimischung von Fasern zubereitete 
Betonmatrix begunstigt be i spi e I swei se bereits bei unter 1 
Gew.-X Faseranteil das Zusammenha It evermogen und die 
Plastizitat der aus den Spendern aLs erste hochverdi chtete 
Schicht austretenden Masse, so dap sie in ihrem 
Bewegungsablauf als f ormstabi ler, nicht abreipender Film 
wirkt. Das Ausbringen dieser Art vermeidet weiterhin ein 
unerwunschtes Einschliepen von Luft zwischen der Unterlage 
und einer ersten Mat r i xschi cht . Bei spi e Is wei se konnen der 
Masse Glasfasern in einer Menge von 0,01 bis A Gew.-%, 
bevorzugt zwischen 1 und 1,5 Gew.-% beigemischt werden. 



WO 95/30520 



PCT/EP95/01741 



- 6 - 



Die Masse wird in kont inui erl i chem Massenstrom auf die 
formgebende Unteplage aufgebracht und fallweise extrudiert, 
wobei die Spender mit definiertem Abstand zu 
f ortschrei tenden Unterlagen eingestellt werden. Hierdurch 
wird eine vorgegebene Dicke der ersten Lam i na t sch i ch t mit 
hoher Genauigkeit erzielt und eingehalten. 

ALs Fasermaterial konnen GLasfasern aus AR-, Oder 
ECR-G Las, weiterhin HetaUfasern (FibrafLex), 
Mikrostahlf asern, Kunststoff asern, Aramidf asern oder 
Karbonfasern verwendet werden. Bei den F L achengebi Lden kann 
es sich urn Endlosgarne, Rovings, gebundene G L as f asermatt en, 
Vtiese, Gewebe, Gi t t ergewebe, Gelege (auch multiaxial), 
Faserkomplexmatten Oder Kombi nat i onen dieser Lieferformen 
handeln. 

Eine er f i ndungswesent I i che Ausgest a Ltung sieht vor, dap 
zwischen die bewehrten Schichten wahrend ihrer Vereinigung 
eine Masseschicht injiziert werden kann. Hierdurch oder 
z.B. Styroporblocke oder anderes organisches bzw. auch 
mineralisches Material in Form von PLatten oder BLocken 
wird ein untrennbarer Verbund der miteinander zu 
vereinigenden Schichten erreicht, deren Abbindeprozep 
gefordert und im FaLLe einer nacht rag L i chen Formgebung die 
Plastizitat der Platte verbessert, wodurch das noch 
unabgebundene plattenart ige Produkt problemlos einer 
Formgebung beispielsweise zu dreidimensiona Len Gebilden 
unterzogen werden kann. Eine soLche Formgebung kann 
beispielsweise zur Herstellung von Wellplatten, Rinnen, 
Rohren und ahnlichen Produkten verwendet werden. 

Vorteilhaft werden bei Verwendung von GLasfasern als 
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Bewehrung in der Betonmasse die A L ka L i s i erung inhibierende 
Komponenten in einer der Alkali reakt ion aquivalenten Menge 
beigemischt, bevorzugt Puzzolane, Hochofenschlacke, 
reaktives S i I iciumdioxid Oder andere glei chwi rkende 
Zusatze. Dabei wird eine Langzeit-Bestandigkeit der 
Glasfasern ohne Korrosion s i chergestel It , 

Zur Erzielung eines einseitigen oder zweiseitigen 
Oberf lachenprof i Is des Produktes konnen profilierte 
Unterlagen und/oder zuro Umlenken bei der Vereinigung der 
beiden Schichten profilierte Zylinderwalzen verwendet 
werden. Die Kalibrierung der einzelnen Ma t r i x-Sch i chten 
erfolgt durch Einstellung einer Distanz zwischen dem 
Mundstuck eines Spenders bzw. Trichters und der Unterlage. 
Das Endprodukt wird durch die Abmessung des Spaltes 
zwischen den Umlenk-Wa Izenzy li ndern exakt vor- und mittels 
Fe i nka Li brie rungs wa Izen nachkalibriert. 

Eine weitere erf i ndungs wesent Liche Mapnahme sieht vor, dap 
die Massen in den Spendern durch Rutteln entgast und/oder 
komprimiert werden, Weiterhin konnen auch die 
Matrix-Schichten wahrend oder nach ihrem Auftrag auf die 
UnterLagen geruttelt und darait weiter verdichtet werden, 
wobei zugleich durch die Ruttelbewegungen die auf ge t ragenen 
FLachengebilde innig mit der sie aufnehmenden Ma t ri xschi cht 
verbunden werden. 

Dabei werden die Schichten wahrend ihrer Vereinigung unter 
Verwendung von Zylinderwalzen umgelenkt und zwischen den 
Unterlagen mit vorgegebener Druckeinwi r kung an beiden 
Aupenflachen geformt und zugleich miteinander verbunden. 
Auf diese Weise wird eine exakte Parallelitat der 
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Oberflachen des Produktes sowie eine vorgegebene 
Ptattendicke ohne weitere Arbei tsschri tte selbsttatig mi t 
groper Genauigkeit erreicht. Weiterhin konnen die frisch 
zusammengef Qgt en Schichten im Um lenkungs be re i ch zur 
Aus t ragsr i chtung unter Verwendung von wenigstens einer 
Stutzrolle gestutzt und nachka I i b r i e rt werden, Sowohl die 
Vorka I ibrierung im definierten Spalt zwischen den 
Umlenkungs-Zylinderwalzen, als auch die Nachka Libri erung 
wird dadurch erleichtert, dap als Faser-Flachengebilde 
Netze, Matten, F ase rkomp lexma t t en , GeLege (un i /mu I t iax i a L ) , 
Gewebe, Vliese oder geschnittene Teile davon verwendet 
werden, die infoLge ihres Zusammenha I t es im Gegensatz zu 
eingebetteten, auf ger i ese It en oder auf gespr i t zt en 
geschni ttenen Fasern eine erheblich hohere Festigkeit 
ergeben- Und schliepiich konnen nach Beendigung der 
Herstellung des Produkts in einem Letzten A rbei t ssch r i t t 
die Unterlagen bevorzugt von beiden Seiten des fertigen 
Korpers abgelost werden. 

Ein groper Vorteil des Verfahrens besteht weiterhin darin, 
dap es "sauber" ablauft, weitgehend die Emission von Faser- 
und Zemetstauben vermeidet / weniger oder keine Abfalle 
ergibt und somit der erf order lichen A rbei t sp latzhyg i ene 
genugt . 

Eine Vorrichtung zur kont i nui erl i chen Herstellung 
f aserverst arkter Formkorper aus hydraulisch abbindbaren 
Massen, zur Du rchf uh rung des erf i ndungsgemaPen Verfahrens, 
umfassend wenigstens eine bewegbare Unterlage und oberhalb 
von dieser Auf gabet r i chte r fur den Auftrag einer 
Massensch i cht auf die Unterlage sowie Fase raus t rags- und 
Zutei Ivor r i chtungen und Mittel zum Einbringen der Fasern in 
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die Massenschicht ist dadurchgekennzeichnet, dap diese 
zwei gegenlaufig bewegbare, urn ein paar antreibbare 
ZylinderwaLzen uralenkbar gefuhrte Unterlagen und wenigstens 
einen jeder Unterlage zugeordneten Auf gabe t r i chte r sowie 
eine Zut eilvor r i chtung fur G lasf aserf I achengebi Lde und 
Mittel zu deren Integrierung in die s ch i c ht f 6 rmi g 
aufgetragene Masse aufweist, und dap die 2y Li nderwa Lzen 
zwischen sich einen einsteL Lba ren SpaLt ausbilden. In 
erf i ndungswesent L i cher Ausbildung ist oberhaLb des Spaltes 
der ZylinderwaLzen ein Auf gabet r i ch t er angeordnet, Weitere 
vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorri chtungen sind 
entsprechend den Unteranspruchen vorgesehen. 

Die Vorrichtung ist mit gropeni Vorteil im VergLeich zu dem 
damit he rste L lba ren mehrschi cht igen Produkt unkompli ziert, 
kompakt und ermoglicht bei relativ groper 
Fert igungsgeschwindigkei t ein hones Ausbringen rait 
auPerster Genauigkeit der Schichtfolge im Endprodukt. 

Die Erfindung wird in sc hemat i schen Zeichnungen in 
bevorzugten Ausf uh r ungsf o rmen gezeigt, wobei aus den 
Zeichnungen weitere vorteilhafte Einzelheiten der Erfindung 
entnehmbar sind. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Sei t enans i ch t der Vorrichtung nach Art 

eines Stammbaums, 

Fig. 2 eine weitere Ausgest a L t ung der Anlage gemap 

Fig- 1, 
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Fig. 3 ein weiteres An la ge schema nach der Erfindung. 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zur kon t i nu i er L i chen 
HersteLLung f aserve rst a rkter Formkorper aus hydraulisch 
abbindbaren Massen. Diese umfapt zwei gegenlaufig 
bewegbare, urn ein Paar antreibbare Zy I i nde rwa Izen (30, 31) 
umlenkbar gefuhrte Unterlagen (20, 21) und wenigstens einen 
jeder Unterlage (20, 21) zugeordneten Au f g abet r i cht e r (10, 
11), weiterhin Zutei Ivor r i chtungen (14, 15) fur 
Glasf aserf lachengebi Lde (3, 4). Die Auf gabet r i ch t e r (10, 
11) sind vertikal angeordnet und weisen unten je eine in 
der Breite sowie in der Spaltweite mit e i nste I Lba rem 
Abstand zu den Unterlagen (20, 21) ausgebi Idete 
Spaltoffnung auf. Die Unterlagen (20, 21) konnen Bander aus 
beliebigem Material sein, sie konnen an der Oberflache mit 
einem das Anhaften der auf zubr i ngenden Betonmasse 
verhindernden Besch i chtung, beispie Isweise mit Silicon, 
ausgerustet sein und sind fallweise zur Formung der 
Aupenf lichen des zu bildenden Produktes (7) s t rukt ur i ert . 
Die Unterlagen (20, 21) konnen aber auch Drainagematten (2. 
B. ZemDrain) sein, die zum Entwassern der darauf 
befindlichen Mat ri xschi cht (1 bzw. 2) mittels Vakuum 
verwendet werden, wogegen andere Unterlagen (20, 21) 
lediglich die gewunschte optische Beschaf f enhei t der 
Schichten (1, 2) bestimmen und deren Zusamraenf uhrung 
ermoglichen sollen. Im Zusammenw i r ken mit der pro 
Zeiteinheit aus geb rach t en Menge an Matrix aus den Trichtern 
(10 und 11) im Verhaltnis zur Transpo rtgeschw indi gkei t der 
Unterlagen (20, 21) ergibt sich bei e i nste I lba rem Abstand 
zwischen Spaltoffnung der Trichter (10, 11) und den 
Unterlagen (20, 21) eine individuelle Di ckene i nste I lung der 



WO 95/30520 



PCT/EP95/01741 



- 11 - 



Mat rixschichten (1 bzw. 2). Die Faserzutei Ivor ri chtungen 
(14, 15) fur Flachengebi Lde (3, 4) konnen urn die 
Utnlenkrollen C 1 6, 17) gefuhrte Endlosbander sein. 

Oberhalb des zwischen den Zy L i nde rwa Lzen (30, 31) 
ausgebi Ideten Spaltes (32) ist z weckmapi ge rwei se ein 
weiterer Auf gabetr ichter (12) angeordnet. Mit diesem wird 
zwischen die vorgef ert i gt en Schichten (1, 2) e i nsch I i ep L i ch 
der Faserauf lagen (3, 4) eine Zwi schenschi cht (5) 
eingebracht, welche den Verbund der Schichten (1, 2); (3, 
4) zum Sandwi ch-Gebi Lde des Endproduktes (7) herstelLt. 

UnterhaLb der UnterLagen (20, 21) sind im Bereich der 
daruberliegenden Auf gabet r i cht er (10, 11) und der 
Zutei Lvorrichtungen (14, 15) Supporte (25, 26) angeordnet, 
Diese dienen sowohl zur gleitenden Unt e r st ut zung der 
daruber gefuhrten UnterLagen (20, 21), sie sind aber auch 
mit Vorteil mit RuttLern ausgerOstet , welche die 
auf gebrachten Schichten (1, 2) zugleich mit den 
Bewehrungssch i chten (3, 4) in starke Rut te Lbewegungen 
versetzen, dadurch die Ha t r i xsc h i c ht en (1, 2) verdichten 
und entgasen und eine innige Verbindung zwischen jeweils 
einer Ma t r i xs c h i cht (1, 2) und der zugeordneten Schicht (3, 
4) aus Faserf lachengebi Lden zu einem homogenen Verbund 
zusammenrut te In. 

Die UnterLagen (20, 21) und/oder die Zy I i nde rwa Lzen (30, 
31) konnen eine gLatte oder s t ru kt u r i ert e Oberflache 
aufweisen. Damit wird zugleich mit der kont i nu i e r I i chen 
Fertigung des p Latt enf ormigen Produktes (7) an dessen 
beiden Oberflachen eine vorgesehene Bescha f f enhe i t - 
entweder vollstandig glatt oder mit einem S t rukturmuste r - 
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hergestellt, wobei diese Oberf I achenbeschaf f enhe i t frei 
wahlbar jeweils an beiden OberfLachen Oder nur an einer 
OberfLache vorgesehen bzw. an beiden Oberflachen jeweils 
verschieden ist, 

Eine lunkerfreie und dichte Besc haf f enhe i t des Endproduktes 
(7) wird dadurch erreicht, da(5 sowohl Supporte (25, 26), 
Auf gabetrichter (10 - 12) und/oder Zy L inderwa I zen (30, 31) 
jeweils mit Ruttlern (24) ausgebildet sind. 

Figur 2 zeigt eine geringfugig geanderte Ausges t a 1 1 ung der 
Vorrichtung. Bei dieser sind die Supporte (25, 26) mit den 
darauf befindLichen UnterLagen (20, 21) und die Trichter 
(10, 11) einseitig angehoben und sch rag-abwar ts 
gegeneinander geneigt. Supporte (25, 26) und Unterlagen 
(20, 21) weisen bei dieser Ausfuhrung MitteL (nicht 
gezeigt) zur EinsteUung der Neigung in einen beliebig 
einsteLLbaren Winket Alpha und zum Anheben der Trichter 
(10, 11) auf. Durch die Neigung der vorgenannten 
AnLagentei le, wobei auch die Faserzutei Lungen (14 und 15) 
mit den Umlenkrollen (16 und 17) der EinsteUung im Winkel 
ALpha foLgen, wird erreicht, dap die auf den UnterLagen 
(20, 21) gebildeten Mat ri xsch i cht en (1, 2) rait den 
Glasf aserbewehrungen (3, 4) sowie die mittLere Schicht (5) 
unter Mithilfe der Schwerkraft ira Spatt (32) kraft- und 
formschlussig zu einem innigen Verbund miteinander 
vereinigt werden. Im ubrigen zeigt die Vorrichtung von Fig. 
2 eine grundsatzlich gteiche Ausbildung wie die Vorrichtung 
nach Fig. 1, wobei gleiche Eleraente mit gleichen 
Bezugszi f f ern bezeichnet sind. 

Figur 3 zeigt eine weitere Ausgest a Ltung der Vorrichtung. 
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Bei dieser sind vor den Supporten (25, 26) jeweits 

Auf gabet ische (50, 51) angeordnet, wobei die Auf gabet i sche 

(50, 51) jeweiLs mit RuttLern (54) ausgestattet sind. 

RuttLer (54) konnen an beLiebigen SteLLen, vorzugsweise am 

Austrag vorgesehen sein. Uber den Auf gabet i schen (50/ 51) 

sind die Trichter (10, 11) angeordnet und dazwischen werden 

die Unterlagen (20, 21) e ingef orde rt , auf die jeweiLs 

schrag von oben die F Lachengebi Lde (3, 4) aufgegeben 

werden, auf die dann die Schichten (1, 2) aus den 

Mat rixspendern (10, 11) aufgebracht werden. Auf die Schicht 

(2) und beispieLsweise auch auf die Schicht (1) - nicht 

dargestellt - konnen wiederuro ein oder raehrere 

F Lachengebi Ide (4') aufgegeben werden, auf das in der hier 

gezeigten Ausgesta Lt ung eine weitere Mat r i xsch i cht (2') aus 

dem Auf gabetrichter (11') gespendet wird, uberdeckt von 

einem weiteren F Lachengebi Lde (4 ,f ). Die Sandwi chpa ckung 

wird uber die Zy I i nderwa Lze umgelenkt und auf die im 

Bereich der ZyLinderwaLze (30) aufgegebenen Sty roporb Locke 

(5 1 ) geLegt. Das ausgebiLdete Fe rt i gprodu kt (7) wird mit 

dem Transportband (27) aus der Vorrichtung abgefuhrt, 

nachdem es bei Bedarf LetztraaLig durch die 

Nachka Li br ie rungs wa Lze n (34) einer Feinka Li brie rung 

unterzogen wurde. 

Bei dem erf i ndungsgemapen Verfahren wird ohne die bekannte 
Spri tztechni k und ohne AufrieseLn und Eindrucken von Fasern 
gearbeitet. 

Die mit der Erfindung herst eL Lba ren PLatten haben sehr 
vorteiLhafte Ei genschaf ten . Sie konnen in einfacher 
Ausfuhrung auperst dunn, und dennoch sehr stabiL sein, 
konnen weiterhin mit einer FuLLung, insbesondere unter 
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Verwendung von Leichtbeton, Leicht und dick, mit glatter 
Oder strukturierter OberfLache einseitig oder doppelseitig 
ausgebildet und fur eine weitere Formgebung geeignet sein. 
Das Verfahren ermoglicht erforder Lichenf alls eine sehr hohe 
Faserdot ierung durch Einbau von Faserf lachengebi Iden und 
deren exakte Pos i t i on i e rung . Bei der Wei terverarbei tung 
frischer f aserverstarkt er Laminate konnen diese durch 
Wickeln, Pressen, Auflegen oder FaLten vielfaltige Formen 
annehmen. Besonders vorteilhaft erweist sich die absoLut 
exakte Definition der Plattendicke durch Verdichten und 
Quetschen zwischen den Zy L inderwa Lzen (30, 31) und den 
Feinkalibrierungswalzen (33, 34). Bei einer Prem i x-Mat r i x, 
welche Fasergehalte zwischen 0,01 und 4 Gew.% enthalten 
kann, kSnnen bis zu 20 Gew.-% F lachengebi Ide zwischen die 
Matrixschichten (1 und 2) eingetegt werden. Dabei kann die 
Matrix uberwiegend aus Zement, Normalzement oder 
Spezia Lzement mit Zusatzen von Gips, faLLweise mit 
Leichtzuschlag-Stof f en wie Bims oder Blahton, Schaumglas, 
Zusatzmi tteln, Wasser, Polyraeren sowie Mitteln zur 
Erzielung von Alterungsbestandigkeit bestehen. Ourch die 
Erfindung eroffnet sich den danach hergestellten PLatten 
ein breit gefachertes Gebiet fur wi rtschaf t Li che 
Anwendungen und neue Produkte. Insofern erfullt die 
Erfindung in optimaler Weise die eingangs gestellte 
Auf gabe. 

Die erf indungsgemapen Mapnahmen sind nicht auf die in den 
Zeichnungsf iguren da r ges t e L Iten Ausf uhrungsbe i spi e le 
beschrankt. Mogliche AbwandLungen des er f i ndungsgemapen 
Verfahrens und der Vorrichtung konnen darin bestehen, dap 
beliebige Schichten und/oder F lachengebi Ide in beliebiger 
Anzahl vor oder hinter den ersten Oder weiteren Trichtern 
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aufgegeben werden konnen. Auch sind verschiedene 
Anordnungen der Zylindernalzen denkbar, beispielsweise auch 
Gbereinander, mit oder ohne Verschiebung gegeneinander 
gegenuber der Vertikalen. Die jeweilige konstruktive 
Ausgestattung ist in Anpassung an besondere Verwendungen 
der Vorrichtung den Fachmann freigesteUt. 
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Patent anspruche 

1. Verfahren zur kont inuier lichen Herstellung 
f aserverstarkt er Formkorper (7) aus hydraulisch abbindbaren 
Massen, wobei diese in wenigstens einer Schicht von 
vorgegebener Sreite und Dicke aus einem oder mehreren 
Spendern auf eine bewegte Unterlage (20, 21) aufgetragen 
werden und GLasfasern aLs Bewehrung dienen, dadurch 
gekennzeichnet, dap 

a) eine Matrix-Masse aus wenigstens zwei Spendern (10, 11, 
11') mit definierter Dicke in wenigstens zwei separaten 
Schichten (1, 2, 2') auf gegenlaufig bewegbare Unterlagen 
(20, 21) aufgetragen wird, 

b) auf die Schichten (1, 2, 2 f ) F lachengebi Lde (3, 4, 4», 
4 fT ) aus Fasern aufgebracht oder die F lachengebi Ide (3, 4, 
4 f , 4'') auf die Unterlagen (20, 21) vorgelegt werden 
worauf dann die Schichten (1, 2, 2 1 ) aufgegeben werden, 

c) die Schichten (1, 2, 2 1 ) gegenei nande r gefordert und mit 
kont rol Liertem Druck zu einem auf beiden Aupenflachen 
ausgef ormten Produkt (7) vereinigt, dabei einer 
Dickenkalibrierung unterzogen, in eine Aus t ragsr i chtung 
(40) umgelenkt und abgefdrdert werden, 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzei chnet , dap 
der Masse bei ihrer Zubereitung Glasfasern in einer 
geringen Menge zwischen 0,01 und maximal 4 Gew.-%, 
bevorzugt zwischen 0,1 und 1,0 6ew.-X beigemischt werden 
und die Masse in kont i nu i e r I i chem Strom auf die formgebende 
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UnterLage (20, 21) ausgebracht und fallweise extrudiert 
wird, wobei die Spender (10, 11, 11') mit definiertem 
Abstand zur bewegbaren Unterlage (20, 21) eingestellt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dap zwischen die bewehrten Schichten (1, 2, 
2 f ) wahrend ihrer Vereinigung eine weitere Schicht (5) von 
Masse injiziert wird oder vor ihrer Vereinigung 
beispielsweise Styroporblocke (5 T ) aufgeLegt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, da(3 das noch unabgebundene 
plat tenart i ge Produkt (7) einer Formgebung beispielsweise 
zu dreidimensiona Len Gebi Iden unterzogen wird* 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dap bei Glasf aserbewehrung der 
Masse die A I ka I i s i e rung inhibierende Komponenten in einer 
der Alkalireaktion aquivalenten Menge, bevorzugt Puzzolane, 
Hochof ensch lacke, reaktives S i I i c i umdi ox i d oder andere 

g lei chwi rkende Zusatze beigemischt werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dap zur Erzielung eines 
einseitigen oder zweiseitigen Oberf Lachenp rof i Is des 
Produktes (7) profilierte Unterlagen (20, 21) und/oder 
profilierte Zy linderwalzen (30, 31) verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dap die hochve rdi chtet e Masse in 
den Spendern (10, 11, 11 r ) sowie die Schichten (1, 2, 2 f ) 
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nach Auftrag auf die Unterlagen (20, 21) durch Rfltteln 
entgast und/oder komprimiert werden- 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dap die Schichten (1, 2, 2') bei 
ihrer Vereinigung unter Verwendung von Zy linderwa Izen (30, 
313 umgelenkt, dabei 2wischen den Unterlagen (20, 21) rait 
vorgegebener Druckeinwirkung an beiden Aupenflachen geformt 
und verbunden und durch einen Spatt (32) zwischen den 
WaL2en (30, 31) kalibriert sowie unter Verwendung von 

Fei nka I i br i erungswa Izen (33, 34) gestutzt und 
nachkalibriert werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennze i chnet , dap als Faser-F lachengebi Ide 
Netze, Matten, Faser komp L exmat ten, Gewebe, VLiese oder 
geschnittene Telle davon verwendet werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzei chnet , dap nach der Herstellung die 
Unterlagen (20, 21) bevorzugt von beiden Seiten des 
fertigen Produktes (7) abgelost werden. 

11. Vorrichtung zur Ourchfuhrung des Verfaftrens nach einem 
oder mehreren der vo r he rgehenden Anspruche, umfassend 
wenigstens eine bewegbare Unterlage (20, 21) und oberhalb 
von dieser Auf gabet r i cht e r (10, 11, 11') fur den Auftrag 
wenigstens einer Masseschicht (1, 2, 2') sowie 
Faseraust rags- und Zut ei Ivo rr i chtungen (14, 15) und Mittel 
(16, 17) zum Aufbringen der Fasern (3, 4, 4 1 , 4'') auf die 
Masseschicht (1, 2, 2 r ), dadurch gekennzei chnet , dap diese 
zwei gegenlaufig bewegbare, urn ein Paar antreibbare 
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Zyt inderwaLzen (30, 31) umlenJcbar gefuhrte UnterLagen (20, 
21) und wenigstens einen oberhalb jeder UnterLage (20, 21) 
angeordneten Auf gabet richter (10, 11, 11 1 ) sowie 
Zuteitvorri chtungen (14, 15) fur Fase rf L achengebi Lde (3, 4, 
4', 4 ,f ) aufweist, dap die Zy I i nde rwa Izen (30, 31) zwischen 
sich einen e i ns t e I Ibaren Spalt (32) ausbilden, und dap 
oberhatb des Spaltes (32) ein weiterer Auf gabet r i chter (12) 
angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dap den Zy I i nde rwa Izen (30, 31) ggf. 
FeinkalibrierungswaLzen (33,34) nachgeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dap unterhalb der UnterLagen (20, 21) im 
Bereich der daruber Liegenden Auf gabet ri chter (10, 11, 11') 
und Zutei Lvo r ri chtungen (14, 15) Supporte (25, 26) 
angeordnet sind, und dap dap Supporte (25, 26), 
Aufgabetrichter (10 - 12) und/oder Zy I inderwa Lzen (30, 31) 
vorzugsweise mit Ruttlern (24) ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 11 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dap die Supporte (25, 26) 
mit den UnterLagen (20, 21) s ch rag- abwa rt s gegenei nande r 
neigbar sind, und MitteL zur Einstellung der Neigung 

auf weisen. 

15- Vorrichtung nach einero oder mehreren der Anspruche 11 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dap vor den Supporten (25, 
26) jeweils Auf g abe t i s che (50, 51) angeordnet und mit 
Ruttlern (54) ausgestattet sind. 
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